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D ALLAN S.R.L. 



'Macchina assemblatrice per la produzione automatica di element:! 



strutturali per controsoff itti" . - 



Class* proposia (sezJcL/sd/) B21C 
L. Rl ASSUNTO 



(gruppo/sottogmppo) 



Macchina per la produzione automatica di elementi strutturali, per controsoffitti 
comprendente una alimentatore (12) a passo di pellegrino degli spezzoni di 
profiJato (38) tagliati a misura, due serie di stazioni laterafi (22, 24, 26) 
interferenti con le estremita degli spezzoni fatti avanzare trasversaimente da 
detto dispositive a passo di peliegrino ed una pluralita di stampi previsti nelle 
different! stazioni per sottoporre ie estremita degli spezzoni alia prevista 
lavorazione, almeno una delle serie di stazioni essendo regolabile nella sua 
posizione rispetto alPaltra. 
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DESCRIZIONE 
dell'invenzione avente per titolo: 

"Macchina assemblatrice per la produzione automatica di elementi strutturali 
per controsoffitti" 

della DALLAN S.R.L a Castelfranco Veneto (Treviso) 

depositata il2 0 luglio 1999 presso I'Ufficio Provinciale dell'lndustria, del 
Commercio e dell'Artigianato di Venezia al numero di domandaVE 99A 00 0 031 



La presente invenzione concerne una macchina assemblatrice per la 
produzione automatica di element! strutturali per controsoffitti. 

Sono noti element! strutturali per controsoffitti costituiti da profilati 
aventi sezione a T rovescia provvisti alle estremita di ganci che sono realizzati 
direttamente dalla stessa costola centrale del profilato a T oppure di inserti 
che sono realizzati a parte ed applicati a ciascun spezzone di profilato in fase 
di realizzazione di questo. 

Detti profilati vengono collegati fra loro a formare una struttura 
reticolare che viene superiormente sospesa, in genere mediante tiranti o cavi 
d'acciaio, al soffitto e che inferiormente supportano con le ali orizzontali 
pannelli, doghe o quanfaltro necessario per realizzare il controsoffitto. 

Attualmente per realizzare tali elementi strutturali sono impiegate 
presse a monostampo, cioe presse comprendenti uno stampo di dimensioni 
corrispondenti alia lunghezza dello spezzone da ottenere e che lo alloggiano 
ed effettuano su di esso, in un'unica fase o piu generaJmente in piu fasi, ma 
sempre entro lo stesso stampo nel quale e disposto lo spezzone, le varie 
lavorazioni. Detto stampo e prowisto di una pluralita di punzoni che vengono 
azionati in sequenza per effettuare sul profilato le operazioni di foratura, 
imbutitura, cianfrinatura, ecc„ 

Tali note presse monostampo presentano tuttavia alcuni incpnvenienti: 
- una scarsa flessibilita in quanto la pressa richiede per ciascuna dimensione 
dello spezzone (lunghezza) uno stampo particolare che deve essere 
sostituito ogni qualvolta si deve modificare il pezzo o a seguito della 
variazione delle dimensioni o per variazione del tipo di lavorazione, 



-richiede un elevato numero di stampi different! a seconda dei tipi di 
aggancio, della lunghezza degli spezzoni e del tipo di lavorazione da 
effettuare, 

- comporta un imrriobilizzo di capitali, 

- comporta notevoli ingombri a magazzino. 

Scopo dell'invenzione e di eliminare tali inconvenienti e di realizzare 
una macchina assemblatrice che consenta di lavorare spezzoni di differenti 
dimensioni e aventi differenti tipi di aggancio. 

Tale scopo ed altri che risulteranno dalla descrizione che segue sono 
raggiunti secondo I'invenzione con una macchina per la produzione 
automatica di elementi strutturali per controsoffitti caratterizzata dal fatto di 
comprendere un alimentatore a passo di pellegrino degli spezzoni di profilato 
tagliati a misura, due serie di stazioni laterali interferenti con le estremita degli 
spezzoni fatti avanzare trasversalmente da detto alimentatore a passo di 
pellegrino ed una pluralita di stampi previsti nelle differenti stazioni per 
sottoporre le estremita degli spezzoni alia prevista lavorazione, almeno una 
delle serie di stazioni essendo regolabile nella sua posizione rispetto all'altra. 

La presente invenzione viene qui di seguito ulteriormente chiarita in 
una sua preferita forma di pratica realizzazione riportata a scopo puramente 
esemplificativo e non limitativo con riferimento alle allegate tavole di disegni in 
cui: 

la figura 1 mostra in pianta la macchina assemblatrice secondo I'invenzione, 
e 

la figura 2 la mostra secondo la sezione trasversale II— li di figura 2. 



O 



I. 



V 
v. 



Come si vede dalle figure la macchina assemblatrice sec^p^o*^ 
I'invenzione comprende un nastro trasportatore 2 previsto a valle d'f 
cesoia volante 4 disposta all'uscita di una macchina profilatrice 6. 

All'estremita a valle di detto nastro trasportatore sono previsti due 
spintori 8 con movimento assiale ortogonale rispetto all'asse del nastro 2. 

Sempre all'estremita a valle di detto nastro e prevista una coppia dt 
cinghie trasportatrici 10 lievemente inclinate verso il basso ed alimentanti un 
dispositivo a passo di pellegrino indicato genericamente con 12. 

II dispositivo a passo di pellegrino comprende una coppia di catene 
parallele 14, 14* montate rispettivamente su due spalle 16, 16', una delle quali 
16' e mobile rispetto all'altra spalla 16 tramite un sistema a guida 18 e pattini 
2 a ricircolo di sfere 20 azionabili manualmente. 

Sulle spalle 16, 16' sono montate tre coppie di stampi 22, 24 T 26 
ciascuno azionato da un corrispondente cilindro idraulico 28. 

AJIa spalla 16* e associato un pianale a soffietto 30 idoneo a coprire la 
distanza che esiste fra il fronte operativo degli stampi e le estremita sinistra 
del banco a seguito del movimento nella spalla 16' stessa. 

La macchina secondo I'invenzione comprende altresi, in 
corrispondenza della coppia degli stampi 26, stazioni trasversali 32 anch'esse 
mobili e posizionabili sul pezzo da lavorare in corrispondenza della parte 
centrale dello spezzone stesso, in particolare sulla sua costola verticale. 

In corrispondenza della coppia intermedia di stampe ed a fianco di 
questa e previsto un aspo 34 svolgitore di un nastro d'acciaio 35. 

II funzionamento della macchina secondo I'invenzione e il seguente: 
dopo aver regolato la distanza delle spalle 16, 16' in modo da adeguarla alia 
lunghezza dei profilati 38 da lavorare, questi profilati in uscita dalla macchina 
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profilatrice 6 gia conformati a T e tagliati dalla cesoia volante 4 vengono fatti 
avanzare lungo il trasportatore 2 fino ad incohtrare un fine corsa 36 in 
corrispondenza del quale gli spintori 8 provvedono a trasferirli sul 
trasportatore 10 in configurazione sostanzialmente coricata, e cioe con la 
costola che in opera e verticale, disposta orizzontale e questo per il fatto che 
le lavorazioni successive interesseranno prevalentemente tale costola. 

II trasportatore 10 trasferisce gli spezzoni al dispositivo 12 a passo di 
pellegrino che con la sua coppia di catene 14, 14' prowede a prendere 
ciascun spezzone che e disposto trasversalmente ffra le catene stesse, a 
sollevarlo, a farlo avanzare trasversalmente ad un certo tratto e poi a farlo 
scendere, E" evidente che il "passo" del pellegrino, e cioe la distanza fra due 
posizioni successive di ciascun profilato, corrisponde alia distanza tra gli 
stampi corrispondenti alle due stazioni di lavorazione e che \a cadenza di 
avanzamento del dispositivo a passo del pellegrino e pari alia cadenza con la 
quale le coppie di stampi delle due stazioni vengono azionate. 

In corrispondenza della coppia di stampi 24, alle estremita del profilato 
vengono applicati gli inserti che sono ottenuti tramite una pressa 36 agente 
sul nastro 35 svolto dall'aspo svolgitore 34. 

In altri casi gli inserti sono uniti fra loro a formare un nastro dal quale 
vengono separati per essere applicati all'estremita degli spezzoni stessi. 

In altri casi ancora, nei quali non e prevista rapplicazione di questi 
inserti, la coppia di stampi 24 trancia le estremita degli spezzoni a formare 
corrispondenti ganci. 

Quando i profilati arrivano in corrispondenza delle coppie di stampi 26, 
intervengono allora le stazioni trasversali 32 che provvedono a realizzare 
sulla zona centrale dello spezzone o fori per la sospensione dello stesso al 



sovrastante soffitto, oppure aperture per I'aggancio da parte dei ganci previsti 
negli altri spezzoni. E" evidente che il posizionamento di queste stazioni 
awiene conformemente alia lunghezza del pezzo da lavorare e dal tipo di 
lavorazione da effettuare. 

Una volta effettuate queste lavorazioni i profilati 38 vengono 
posizionati su un nastro trasportatore 40 per essere inviati alio scarico. 

La presente invenzione e stata illustrata e descritta in una sua 
preferita forma di pratica realizzazione ma si intende che variants esecutive 
potranno ad esse in pratica apportarsi senza peraltro uscire dall'ambito di 
protezione del presente brevetto per invenzione industriale. 
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RIVENDICAZIONI 

1. Macchina per la produzione automatica di element! struttural. per 
controsoffitti caratterizzata dal fatto di comprendere un alimentatore (12) a 
passo di pellegrino degli spezzoni di profilato (38) tagliati a misura, due serie 
di stazioni lateral! (22, 24, 26) interfered con le estremita degli spezzoni fatti 
avanzare trasversal mente da detto alimentatore a passo di pellegrino ed una 
pluratita di stampi previsti nelle differenti stazioni per sottoporre ie estremita 
degli spezzoni alia prevista lavorazione, almeno una delle serie di stazioni 
essendo regolabile nella sua posizione rispetto all'altra. 

2. Macchina secondo la rivendicazione 1 caratterizzata dal fatto che 
almeno una delle serie di stazioni e montata su di una spalletta (16') 
regolabile rispetto ad un'altra spalletta (16) che sostiene I'altra serie di 
stazioni per mezzo di un sistema a guida (18) e pattini a ricircolo di sfere (20) 
azionabili manualmente. 

3. Macchina secondo la rivendicazione 1 caratterizzata dal fatto che 
almeno una stazione e costituita da una stazione (24) di applicazione di un 
inserto alle estremita degli spezzoni. 

4. Macchina secondo la rivendicazione 1 caratterizzata dal fatto di 
comprendere stazioni trasversali (32), poste in corrispondenza della coppia di 
stazioni piu a valle, dette stazioni trasversali essendo mobili e posizionabili sul 
pezzo da lavorare per effettuare lavorazioni sulla parte centrale della costola 
verticale dello spezzone stesso. 

5. Macchina secondo la rivendicazione 4 caratterizzata dal fatto che detta 
stazione e posizionabile nel senso della lunghezza dello spezzone. 
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6. Macchina secondo la rivendicazione 3 caratterizzata dal fatto di 
comprendere, a monte di ciascuna stazione di applicazione degli inserti alio 
spezzone, almeno una stazione (36) di formazione dell'inserto stesso. 

7. Macchina secondo la rivendicazione 1 caratterizzato dal fatto che 
ciascuno stampo e azionabile da un cilindro idraulico (28). 

8. Macchina per la produzione automatica di elementi strutturali per 
controsoffitti secondo \e rivendicazioni da 1 a 7 e sostanzialmente come 
illustrata e descritta. 



p.L dellaOALLAN S.R.L. 
Dr. Jftg: jPdolo Piovesana 
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